




KESIMPULAN DAN SARAN 
6.1. Kesimpulan 
Berdasarkan hasil penelitian proses produksi gula kristal di PG Madukismo 
Yogyakarta, mengenai pengukuran kualitas produksi dengan six sigma, penulis 
menarik kesimpulan sebagai berikut : 
a. CTQ yang paling dominan berdasarkan jumlah kecacatan yang sering terjadi 
adalah warna gula yang tidak sesuai dengan persentase sebesar 36,75%. 
b. Berdasarkan CTQ yang sering terjadi didapatkan potential cause dengan nilai 
RPN tertinggi sebesar 336 dari perhitungan menggunakan metode FMEA 
yaitu mesin produksi khususnya rotary vacum filter tidak bekerja dengan baik. 
Usulan perbaikan yang direkomendasikan untuk mengatasi terjadinya cacat 
adalah dengan melakukan perawatan mesin-mesin produksi secara rutin dan 
dibuatnya checksheet perawatan mesin sesuai seperti pada tabel 5.10. 
6.2. Saran 
Saran yang diharapkan penulis adalah agar PG Madukismo dapat menjalankan 
rekomendasi perbaikan yang telah dibuat sehingga PG Madukismo dapat 
mempertahankan kualitas hasil produksi gula Kristal yang semakin baik. 
Penelitian selanjutnya diharapkan dapat meneliti dan menerapkan perbaikan 
tidak hanya pada faktor kualitas produk saja, melainkan pada faktor-faktor lain 
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Kecacatan  Ukuran Warna 
Tingkat 
Kekeringan 
1 2045 8 23 12 36 43 
2 1987 13 18 8 31 39 
3 1964 15 18 14 32 47 
4 1982 10 27 16 34 53 
5 2153 9 19 14 28 42 
6 1894 15 17 21 41 53 
7 1954 17 16 13 38 46 
8 1823 9 10 7 22 26 
9 2014 12 19 13 37 44 
10 1966 11 26 16 42 53 
11 2023 6 19 11 30 36 
12 1874 11 23 13 41 47 
13 1795 14 15 13 38 42 
14 1767 14 16 9 31 39 
15 1994 11 14 16 36 41 
16 1950 13 18 9 36 40 
17 2021 7 19 10 31 36 
18 2114 11 16 9 29 36 
19 1999 13 14 12 34 39 
20 1856 7 21 13 38 41 













Kecacatan  Ukuran Warna 
Tingkat 
Kekeringan 
22 1785 11 17 16 38 44 
23 1963 11 18 13 37 42 
24 1765 13 12 9 29 34 
25 1769 8 14 14 31 36 
26 1860 14 24 16 47 54 
27 1973 13 17 10 35 40 
28 1864 12 19 9 38 40 
29 1935 14 19 13 39 46 
30 1966 16 16 17 46 49 














Kecacatan  Ukuran Warna 
Tingkat 
Kekeringan 
1 1955 11 21 11 38 43 
2 1916 16 18 9 35 43 
3 1895 17 16 16 37 49 
4 2065 13 21 26 54 60 
5 2132 13 9 16 32 38 
6 1963 15 17 15 41 47 
7 1901 16 13 19 45 48 
8 1896 12 7 9 25 28 
9 2032 21 17 16 51 54 
10 2123 7 14 13 29 34 
11 1994 12 9 9 27 30 
12 1886 16 13 7 31 36 
13 1944 13 16 9 32 38 
14 2009 12 13 19 39 44 
15 2012 12 12 14 35 38 
16 2196 9 15 10 31 34 
17 1965 10 10 11 26 31 
18 1977 13 15 9 34 37 
19 1963 13 15 18 40 46 
20 1847 16 15 23 48 54 
21 1869 19 14 11 41 44 













Kecacatan  Ukuran Warna 
Tingkat 
Kekeringan 
23 1997 7 14 14 31 35 
24 2201 16 16 13 41 45 
25 1979 12 12 16 34 40 
26 1965 16 20 17 48 53 
27 1941 16 13 16 41 45 
28 2036 16 18 17 48 51 
29 1933 16 14 9 36 39 
30 2130 10 10 11 29 31 
31 1916 13 15 10 34 38 















Kecacatan  Ukuran Warna 
Tingkat 
Kekeringan 
1 2108 18 10 8 32 36 
2 2020 17 18 21 48 56 
3 1994 17 18 22 40 57 
4 1934 16 14 20 47 50 
5 1817 20 8 18 41 46 
6 1811 15 16 15 40 46 
7 1794 16 11 22 47 49 
8 1982 17 12 11 36 40 
9 2015 16 20 22 55 58 
10 2049 14 9 17 34 40 
11 1835 14 16 11 37 41 
12 2071 21 11 17 46 49 
13 1931 16 18 13 45 47 
14 2076 9 16 13 34 38 
15 1853 13 12 9 32 34 
16 1825 12 19 22 47 53 
17 1900 19 18 20 54 57 
18 1928 14 22 9 41 45 
19 1769 16 14 23 50 53 
20 1956 12 13 12 32 37 
21 2108 23 21 17 57 61 













Kecacatan  Ukuran Warna 
Tingkat 
Kekeringan 
23 1994 9 11 16 31 36 
24 1934 21 18 12 49 51 
25 1761 18 9 10 34 37 
26 1811 10 20 10 37 40 
27 2005 14 12 12 34 38 
28 1982 16 19 22 51 57 
29 2015 8 15 23 42 46 
30 2049 18 21 16 50 55 
31 1835 14 20 10 41 44 





Checksheet Perawatan Mesin 
 
CHECKSHEET MESIN X 
Tanggal pengecekan    : 
Waktu                           : 
Lokasi                           : 
No. Nama Mesin 
Operasi Kebersihan 
Keterangan Standar 
Baik Buruk Bersih Kotor 


































Surat Izin Penelitian 
 
 
